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/ l.J Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen Holz- 
V-/ platten, insbesondere fUr TUren, TrennwMnde u. dgl., 
die gegen starke mechanische Beanspruchungen wider- 
standsfahig sind, dadurch gekennzeichnet , daB 
Vers tarkungs fas ern, die aus Jutef asern, Polyesterf asern, 
Polyamidfasern und dgl. rait einem hitzehartbaren Harz 
impragniert werden, das aus Harnstof ffcarzen, Melamin- 
harzen, und deren Gemischen ausgewShlt 1st, wobei der 
raogliche Feuchtigkeitsgehalt auf Werte geregelt wird, 
die nicht hoher als 12 Gew.% sind, 

ein Stapel geformt wird, der durch eine Anzahl Holz- 
schichten mit einer Dicke zwischen 1,0 mm und 1,6 mm 
gebildet wird, die mit Schichten aus den genannten 
mit dem erwahnten Harz impragnierten VerstSrkungsf asern 
abwechseln; 

der Stapel einer Temperatur von 90° C bis 130° C und 
einem Druck von 88,263 N/cm 2 bis 259,807 N/cm 2 ausge- 
setzt werden mit folgender gleichzeitiger Retikulation 
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des erwShnten Harzes und Haftung jeder VerstSrkungs- 
faserschicht und retikulMrera Harz an den benach- 
barten Holzschichten unter Verhinderung des Ein- 
dringens der Bakelisierungswirkung in die Holzschich- 
ten. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung von mehr- 
schichtigen Holzplatten fur schuSsichere TUren, Trenn- 
wande u. dgl. f dadurch gekennzeichnet r daB der erwahnte 
Stapel durch eine Anzahl Holzschichten gebildet wird, 
die mit Schichtu^ aus Verstarkungsfasern, welche mit 
dem erwaunten Harz impragniert sind, abwechseln, 
und einer Temperatur von 90° C bis 130° C sowie einem 
Druck von 196,14 bis 259,807 N/cm 2 wahrend eines Zeit- 
raums zwischen 50 und 65 Minuten ausgesetzt wird. 



3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2 zur Herstellung 
von mehrschichtigen einbruchsicheren Holzplatten, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor den Stapeln mindestens 
eine Schicht der erwahnten Verstarkungsfasem, die 
mit dem genannten Harz impragniert sind, in gleich- 
massiger Verteilung mit schleifend wirkenden Teilchen 
bestreut wird. 
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4. Mehrschichtige Platte fttr *chuB- und einbrauchsichere 
Tiiren und Trennwande, hergestellt nach dem Verfahren 
gemafl Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Anzahl 
Holzschichten, die mit Schichten aus Verstarkungs- 
fasern abwechseln, welche zwischen Glasfasem, Poly- 
ester fasern, Polyamidfasern, Jutefasern u. dgl. aus- 
gewahlt sind und rait einem hitzehartbaren Harz imprag- 
niert sind, das aus Harnstoffharzen, Melaminharzen 
und deren Gemische ausgewahlt ist. 



5. SchuBsichere Platte hergestellt nach einem Verfahren 
gemafl Anspruch 2, gekennzeichnet durch eine Anzahl 
Holzschichten, die mit Schichten aus Vers tarkungs fasern 
abwechseln, welche zwischen Polyesterfasern und Poly- 
amidfasern, Jutefasern u. dgl. gewahlt und mit einem 
hitzehartbaren Harz impragniert sind, das zwischen 
Harnstoffharzen, Melaminharzen und deren Gemischen 
ausgewahlt ist. 



. Einbruchsichere Platte hergestellt nach einem Ver- 
fahren gemaB Anspruch 3, gekennzeichnet durch eine 
Anzahl Holzschichten, die mit Schichten aus Verstar- 
kungsfasern abwechseln, welche zwischen Glasfasern, 
Polyesterfasern, Polyamidfasern, Jutefasern u. dgl. 
ausgewahlt und mit einem hitzehartbaren Harz imprag- 
niert sind, das zwischen Harnstoffharzen, Melamin- 
harzen und deren Gemischen ausgewahlt ist, wobei min- 
destens eine der Faserschichten in gleichmassiger Ver- 
teilung schleifend wirkende Teilchen enthalt. 
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Verfahren zur Herstellung von raehrschichtigen Holzplatten 
fur Tiiren, Trennwande u.dgl., die gegen atarke mechanische 
Beanapruchungen wideratandafahig aind, aowie nach dem 
Verfahren hergeatellte Plat ten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
mehrschichtigen Holzplatten, insbesondere fur Ttiren, 
Trennwande u. dgl., die gegen starke mechanische Bean- 
spruchungen widerstandsfShig sind, beisplelsweise wie sie 
bei Einbruchsversuchen stattfinden (einbruchsichere Ttiren 
und Wande) oder gegen das Eindringen von GeschoBen, die 
in einem kurzen Abstand geschossen werden (schuBsichere 
Tiiren und Wande). Die Erfindung ist ferner auf TUren, 
Wande u. dgl. gerichtet, wenn sie mit Hilfe von nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten Platten erhal- 
ten werden. 

Es ist bekannt, daB zur Herstellung einer Tttre oder einer 
Trennwand aus Holz mit Widerstandsf ahigkeit gegen Ein- 
bruchsversuche oder die geradezu undurchdringbar fur Ge- 
schoBe sind, auch wenn sie in kurzer Entfernung abgeschossen 
werden, man bisher so vorgegangen ist, diese mit einer 
dicken Panzerung auszurtisten, die im allgemeinen durch eine 
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oder mehrere Metallplatten von angemessener Dicke ge- 
bildet wird. Die bekannten negativen Aspekte von Titren 
oder Trennw^nden, die auf diese Weise erhalten werden, 
beispielsweise die Gewichtszunahme jedes fertigen Fabri- 
kats, die schlechten Handhabungseigenschaften, die 
erhohten Kosten der Herstellung und deren DurchfUhrung, 
die begrenzte Bearbeitbarkeit und Forrabarkeit der 
me tall is chen- Panzerungen gegeniiber Holz haben die Her- 
stellung von schufl- und einbruchsicheren Tiiren und Wanden 
von genormten MaBen oder Formen beschr&nkt, wodurch auch 
ihr Anwendungsgebiet beschrankt wurde. Eine weitere Be- 
schrankung ist ferner diirch das unvorteilhafte Aussehen 
der fertigen Ware, wenn sie nach der vorerwShnten Technik 
hergestellt werden, vorhanden. Es besteht daher ein hoher 
und unbefriedigter Bedarf an TUren, Trennwanden u. dgl., 
rnit einer Widerstandsfahigkeit gegen Einbruch und GeschoBe, 
die aumindest vergleichbar sind mit TUren und Wanden, 
die nach dem bekannten Verfahren gepanzert sind, jedoch 
vorteilhaft sind hinsichtlich des Gewichts, der Manipu- 
lierbarkeit, der Bearbeitbarkeit und der Formbarkeit wie 
beim Holz, so daB die vorerwahnten Nachteile Qberwunden 
sind. 

Eine erste Bedingung, die voerwahnte Forderung zufrieden- 
zustellen, besteht in der Verwendung einer Holzplatte, 
die in der Lage ist, einem GeschoB standzuhalten, auch 
wenn es in einer kurzen Entfernung abgefeuert wird. Mit 
anderen Worten, es ist erforderlich, daB bei dieser Holz- 
platte die ganze kinetische Energie des Geschosses in 
mechanische Arbeit umgewandelt wird, um einen Teil der 
Platte zu verformen, der sich iiber einen Abschnitt von 
geringer LUnge als die Dicke erstreckt. 

Eine zweite Bedingung besteht darin, die Dicke einer sol- 
chen Holzplatte innerhalb Grenzen zu halten, die wirt- 
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schaftlich una technisch hinsichtlich der Fabrikate 
(Tiiren, Trennwande u. dgl.), welche mit ihnen her- 
gestellt werden sollen, annehmbar sind. 

Die Losung des technischen Problems, das aus den vor- 
stehenden Darlegungen hervorgeht, besteht in der Her- 
stellung einer Holzplatte rait niehreren Schichten, denen 
Verstarkungsschichten zwischengeschaltet sind, wobei 
jede Verstarkungsschicht einen Steifigkeitswert hat, 
der hoher als derjenige ist, der bei aneinanderliegenden 
Holzschichten bekannt ist. 

Diese differenzierte - ,^if igkeit von Schicht zu Schicht 
in einer mehrschichtigen Holzplatte ist derart, daB die 
Verstarkungsschicht bei der Beauf schlagung durch das 
GeschoB sich anfanglich auf die folgende Holzschicht 
von geringerer Steifigkeit biegen kann, weshalb die 
konzentrierte Kraft, die auf die Verstarkungsschicht 
durch das GeschoB ausgetibt wird, ttber eine ausgedehntere 
Oberflache der nachfolgenden Holzschicht verteilt wird, 
was eine Herabsetzung der spezifischen Krafte zur Folge 
hat. Dieser "Mechanismus n wiederholt sich bei der Be- 
aufschlagung des GeschoBes der nachfolgenden Verstarkungs- 
schichten in der mehrschichtigen Platte. Dies hat zur 
Folge, daB die kinetische Energie, die das GeschoB an- 
fanglich besaB, rasch annulliert wird wegen ihrer Um- 
wandlung in Arbeit, die zum Verformen der Schichten, 1ns- 
besondere zum Verformen der Holzschichten, ausgetibt wird, 
von denen immer grossere Oberf lachenteile wegen des Vor- 
handenseins der Verstarkungsschichten von erhdhter Stei- 
figkeit betroffen werden. 

Das Verfahren der Zwischenschaltung von Holzschichten und 
Verstarkungsschichten, die beispielsweise durch Fasern 
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Von geeigneten mechanischen Merkmalen gebildet werden, 
welche mit geeigneten Harzen impragniert sind, 1st 
auf dem Gebiet der Herstellung beispielsweise von 
Sperrholz u. dgl. oder von Platten von geringerer Dicke 
fur Sitze oder TreppenabsStze oder Verkleidungen be- 
reits bekannt, die gegen Umwelteinf liisse widerstands- 
fahig sind. Es ist jedoch gleichfalls bekannt, daS 
Produkte dieser Art keine wirksame raechanische Wider- 
stands fahigke it gegentiber Einbruchversuchen und umso weniger 
gegen Geschofie, die in kurzer Entfernung abgefeuert wer- 
den, haben. Ausserdem naben die mehrschichtigen Platten, 
die mit der bekannten Technik erhalten werden, nicht 
die gewUnschten Eigenschaf ten hinsichtlich Manipulier- 
barkeit und Bearbeitbarkeit wie ein Holzblock. 

Versuche, die erwShnte bekannte Technik anzuwenden, 
Holzschichten und Vers tSrkungsschich ten zwischenein- 
ander anzuordnen, urn mehrschichtige Platten von sehr 
groBer Dicke zu erhalten, haben zu Platten geftihrt, wel- 
che ausser der fehlenden Bearbeitbarkeit und Formbar- 
keit, wenn sie SchuBsicherheitsprtifungen und Einbruch- 
sicherheitspriifungen unterzogen werden, die gleichen 
fehlenden Wider standee igenschaf ten ergeben wie die mehr- 
schichtigen Platten von geringerer Dicke. Eine Erkiarung 
fUr dieses negative Verhalten besteht darin, dafi bei 
deri Tempera tur- und Druckbedingungen , die von der be- 
kannten Technik vorgeschlagen werden, urn die Anzahl von 
Holz- und Verstarkungsschichten zu polymerisieren und 
zu verfestigen, die Holzschichten eine weitgehende Bake- 
lisierung erfahren, was eine standi ge Zunahme ihres 
Steifigkeitsgrades zur Folge hat. 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
von Platten aus Holz mit mehreren Verstarkungsschichten, 
die bearbeitbar und formbar sind wie ein Holzblock zur 
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Herstellung von Tiiren, Trennwanden u. dgl., die schuB- 
sicher und einbruchsicher sind, welches Verf ahren sich 
durch die folgenden aufeinanderfolgenden Phasen unter- 
scheidet: 

- Impragnieren von Verstarkungsfasern, die zwischen 
Jutefasern, Polyester fasern und Polyamidf asern aus- 
gewahlt sind, rait einem hitzehartbaren Harz, das 
zwischen Harnstof fharzen, Melaminharzen und deren 
Genii s chen ausgewahlt sind, wobei der mSgliche Feuch- 
tigkeitsgehalt auf Werte geregelt wird, die nicht 
hdher als 12 Gew.% sind; 

- das Formen eines Stapels, der durch eine Anzahl von 
Holzschichten von einer Dicke zwischen 1,0 und 1,6 mm 
gebildet wird, zwischen welchen Schichten die mit 
dem erwahnten Harz imprSgnierten Verstarkungsfasem 
abwschseln; 

- der Stapel einer Temperatur von 90° C bisl30° C und 
einem Druck von 83,263 Njfei 2 bis 259,807 N£n 2 mit folg- 
lich gleichzeitiger Retikulation des Harzes und Haftung 
jeder Schicht aus Verstarkungsfaser und retikularem 
Harz an den benachbarten Holzschichten und Verhinderung 
des Eindringens einer Bakelisierungswirkung in die 
Holzschichten. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine monolytische 
Holzplatte mit mehreren Schichten, die gegen starke 
mechanische Beanspruchungen wlderstandsf Shig sind, wo- 
bei sie sich dadurch unterscheidet , daB sie durch eine 
Anzahl abwechselnder Schichten aus Holz mit einer Dicke 
zwischen 1,0 mm und 1,6 mm gebildet wird sowie durch 
Schichten aus Verstarkungsfasem, die zwischen Jutefasern, 
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Polyesterfasern und Polyamidfasem ausgewahlt sind und 
mit einem hitzehSrtbarem Harz impragniert sind, das 
aus Harnstoffharzen, Melaminharzen und deren Gemischen 
ausgewahlt ist. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus den nachfolgend beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen 
eines erf indungsgemafien Verfahrens und den Versuchser- 
gebnissen, die mit mehrschichtigen Holzplatten erhalten 
wurden, in Verbindung mit der beiliegenden einzigen 
Zeichnung in schaubildlicher Ansicht und teilweise im 
Schnitt einer erfindungsgemJiBen Platte. 



Beispiel I 

Auf die untere Platte einer hydraulischen Presse, die 
mit Platten ausgertistet war, die mit Mitteln zur gere- 
gelten Beheizung versehen waren, wurde ein Stapel ge- 
formt, der durch 17 Buchenholzschichten gebildet wurde, 
welche mit 16 mit Harz imprSgnierten VerstSrkungsfaser- 
schichten abwechselten. 

Im besonderen hatte jede Buchenholzschicht Abmessungen 
von 440 x 430 x 1,4 mm, wShrend jede Verstarkungsschicht 
durch drei Matten aus Polyesterharzf asern gebildet wurde, 
die mit Melaminharz impragniert waren. Jede Matte hatte 
eine Dicke von etwa 0,50 mm. Der Feuchtigkeitsgehalt 
jeder Polyesterharzfasermatte impragniert mit Melaminharz 
betrug 9 Gew.%. . 

Durch dieBetatigung der Presse wurde der erwahnte Stapel 
gleichzeitig einem Druck von 176,526 N/cm 2 und einer 
Temper atur von 104° C unterworfen. Diese Druck- und Tem- 
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peraturbedingungen wurden fttr eine Zeit von 1 Stunde 
aufrechterhalten, welcher ein Retikulations- oder Poly- 
merisationsgrad des Harzes entspricht, so dafi die Ver- 
starkungsschicht an Ende der erwahnten Behandlung eine 
Rockwell-Harte R 75 aufwies (ASTM-D 785 - Mittelwert aus 
6 Proben) • 

Beim Offnen der Presse wurde eine monolytische Platte 
mit einer Dicke von 50 mm, einem Gesamtgewicht von 12 kg 
und einem spezifischen Gewicht von 1,19 kg/dm^ entnommen. 

Diese Platte war mit Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeit- 
bar vdllig ahnlich wie ein Block aus Buchenholz. 

Nachfolgend werden die Priifungsergebnisse Uber die Wider- 
stands fahigke it gegen das Eindringen von GeschoBen be- 
richtet, we 1 die PrUfungen mit der in Bei spiel 1 beschrie- 
benen Verfahren erhaltenen Platte durchgefUhrt wurden, 

Eine solche Platte wurde starr an einem metallischen Trager 
befestigt und die GeschoBe wurden von einer Entfernung 
von 2 m mit einer zur Oberflache der Platte senkrechten 
Flugbahn abgefeuert. 



Omgebungsbedingungen : 

- Temperatur: 20° C 

- relative Feuchtigkeit: 65 % 

- Luftdruck: 739 mm Hg. 

a) Revolver Uberti Kaliber 357 Magnum - Lange des Laufes; 
190 mm - Patrone RWS Geco - GeschoB gepanzert mit 
einem Spitzbogen von konischer Form von 10,2 g. Die 
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kinetische Energie des GeschoBes betrug bei 2 m 
= 760 Joule. Es wurden 3 Schilsse in die Scheitel 
eines gleichschenkeligen Dreiecks rait einer Basis 
von 32 mm und einer Schenkellange von 25 ram abgefeu- 
ert. Alle GeschoBe sind angehalten worden. Der Auf- 
schlag des dritten GeschoBes hat den Bruch der 
letzten Schicht des Buchenfurniers und eine leichte 
Verformung der hinteren Flache der Platte zur Folge 
gehabt . 

b) Revolver Uberti, Kaliber 44, Remington Magnum - 
Lange des Laufes: 190 mm - Patrone WESTERN versehen 
mit einem GeschoB vom Typ Gas Check Lubaloy von 15,5 g. 
Die kinetische Energie des GeschoBes betrug bei 2 m 

= 1500 Joule. Es wurden 3 Schiisse in die Scheitel 
eines gleichseitigen Dreiecks mit einer Seitenlange 
von 65 mm abgefeuert. Alle GeschoBe wurden angehalten. 
An den Beaufschlagungspunkten der GeschoBe hattesLch 
die Riickseite der Platte betrachtlich verformt und 
die letzte Schicht des Buchenholzfurniers wurde rissig. 

c) Automatisches Gewehr Franchi, Kaliber 12 - Patrone 
Gevelot, versehen mit einem GeschoB vom Typ BRENNEKE 
aus Blei von 27 g - Energie des GeschoBes bei 2 m Ent- 
fernung = 2200 Joule. Es wurden 4 Schtisse in die 
Scheitel eines Quadrats mit einer Seitenlange von 

75 ram abgefeuert. Ergebnis der Priifung: gleich wie 
bei der Priifung b) . 

Aus den erhaltenen Ergebnissen 13Bt sich erkennen, wie 
die erfindungsgemSBe Holzplatte bemerkenswerte und Ober- 
raschende Wider standee igenschaf ten gegen das Eindringen 
von GeschoBen hat, die in kurzer Entfernung abgefeuert 
werden. 
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NatUrlich lSflt sich eine solche Platte mi t Vorteil auch 
zur Herstellung von einbruchsicheren Tiiren verwenden. 

Beispiel 2 

Das Verfahren nach Beispiel 1 wurde mit der Ausnahme 
wiederholt, daB die Polyesterfasermatten mit einem Harn- 
stc€harz impragniert waren. In diesem Falle betrugen die 
Temperatur- und Druckbedingungen 112° C bzw. 205,947 N/cra 2 . 
Diese Temperatur- und Druckwerte wurden wShrend der Dauer 
einer Stunde auf rechterhalten. 

Beim Of fnen der Presse wurde eine monolytische Platte 
erhalten, welche, nachdem sie den gleichen PrUfungen hin- 
sichtlich der Widerstandsf Mhigkeit gegen das Eindringen 
von Geschofien unterzogen wurde, die gleichen optimalen 
Ergebnisse lieferte. 

Beispiel 3 

Das Verfahren nach Beispiel 1 wurde genau mit der Ausnahme 
wiederholt, dafi die Polyesterfasern mit einem Gemisch aus 
Harnstoffharz und Melaminharz impragniert waren. In diesem 
Falle waren die Temperatur- und Druckbedingungen, denen 
der Stapel aus Holzschichten und Verstarkungsschichten 
unterzogen wurde, 130° C und 196,14 N/cm 2 . Diese Druck- 
und Temperaturbedingungen wurden wShrend der Dauer einer 
Stunde auf rechterhalten. 

Beim Offnen der Presse wurde eine monolytische Platte mit 
einer Dicke von 45 mm erhalten, die nach den PrUfungen 
hinsichtlich der WiderstandsfShigkeit gegen das Durch- 
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dringen von GeschoBen, Ergebnisse zeigten, die denjenigen 
v611ig gleich. waren, wie sie ftir die Holzplatte nach 
Beispiel 1 angegeben wurden. 

Auch die Holzplatten, die mittels der Verfahren nach 
Beispiel 2 und 3 erhalten wurden, waren mit Holzbear- 
beitungswerkzeugen mit der gleichen Leichtiykeit bearbeit- 
bar, mit welcher ein Buchenholzblock bearbeitbar ist. 

Beispiel 4 

Es wurden die Verfahren und die 3eispiele 1-3 mit der 
Ausnahme wiederholt, daB die Verstarkungsfasermatten durch 
Jutefasern und Polyamidfasem gebildet wurden. 

In alien Fallen wurden monolytische Holzplatten erhalten, 
die mit Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeitbar waren und 
im wesentlichen die gleiche WiderstandsfShigkeit gegen 
das Eindringen von Geschoeen zeigten, wie sie vorangehend 
fiir die Holzplatten nach Beispiel 1 angegeben wurde. 

Das Verfahren gemaB den vorangehenden Beispielen wurde 
fur eine ganze Reihe von Stapelungen von Holzschichten 
und Verstarkungsschichten gleich den in den Beispielen 
1 bis 5 verwendeten Stapel wiederholt mit der Ausnahme; 
daB die Druckbedingungen nach und nach iiber den Bereich 
von 196,14 N/cra 2 bis 83,263 N/cm 2 verringert wurden, 
wahrend die Temperatur im Bereich von 90° C bis 130° C 
verandert wurde. 

Auf diese Weise wurden immer monolytische Holzplatten 
erhalten, die leicht mit Holzbearbeitungswerkzeugen be- 
arbeitbar waren, PrQfungen hinsichtlich der Wider stands- 
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fShigkeit gegen das Durchdringen von GeschoBen unter- 
zogen worden waren und nach und nach abnehmende Werte 
der Widerstandsfahigkeit zeigten. Alle diese Holzplatten 
behielten jedoch bemerkenswerte und wertvolle Eigenschaf- 
ten hinsichtlich der Widerstandsfahigkeit gegen Einbruch 
bei. 

Belsplel 5 

Die Verfahren nach den Beispielen 1 bis 4 wurden mit der 
Ausnahme wiederholt, daB vor dem Forraen des Stapels zu- 
mindest eine Versta_;.ungsschicht unter gleichmassiger 
Verteilung nut schleifend wirkenden Teilchen bestreut 
wurde, die durch Metallgries gebildet wurden • 

In alien Fallen wurden aus der Presse monolytische Platten 
erhalten, welche ausser denVorztigen der Widerstandsfahig- 
keit gegen starke mechanische Beanspruchungen sich un- 
angreifbar durch gew5hnliche Einbruchwerkzeuge, wie Hand- 
sagen, erwiesen, jedoch gute Bearbeitbarkeit mit normalen 
Holzbearbeitungswerkzeugen, auch rait Widiaschneiden, bei- 
behielten. 

Es ist wichtig, hervorzuheben , daB die monolytischen Holz- 
platten, die nach dem erf indungsgemSBen Verfahren er- 
halten wurden, eine erhebliche Feuerfestigkeit erwiesen 
haben, die sich immer als mit den Werten tibereinstimmend 
erwiesen haben, die in den in Kraft befindlichen Sicher- 
heitsvorschriften gegen Brandgefahr, vor allem bei Ver- 
wendung von Glas- oder Jutefasern, die mit Melarainharz 
imprSgniert sind, angegeben sind. 

In der beiliegenden Zeichnung ist mit 1 allgemein eine 
mehrschichtige Holzplatte bezeichnet, die durch eine Anzahl 
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Buchenholzschichten gebildet werden, die alle mit 2 
bezeichnet sind und eine Dicke von 1,4 mm haben und mit 
Verstarkungsschichten abwechseln, die alle mit 3 be- 
zeichnet sind und je eine Dicke von 1,5 mm haben. Die 
Schichten 3 werden durch mehrere Matten, die allgeraein 
mit 4 bezeichnet sind, aus Polyesterharzfasern, imprag- 
niert wit Melaminharz, gebildet- Vorteilhaft sind fein- 
verteilte schleifend wirkende Teilchen 5 vorgesehen, 
die durch ein Metallgries gebildet werden, und in einer 
der Verstarkungsschichten enthalten sind. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Holzplatten, bei welchem ein StapeX von Holzschich- 
ten von bestiminter Dicke, die mit Schichten aus Ver- 
starkungsfasern impragniert mit Melaminharz und/oder 
Harnstoffharz abwechseln, einem Druck und Temperaturen 
von Werten ausgesetzt werden, die so geregelt werden, 
daB das Harz eine Retikulation ohne das Auftreten einer 
Bakelisierung der Holzschichten erfahrt. 

Die erhaltenen Platten sind schuflsicher, einbruchsicher 
und sind mit Holzbearbeitungswerkzeugen bearbeitbar. 
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